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La presente invention conccrne un nouvel enro- 
hage isolant pour tuyaux et analogues, pouvant 
etre place f acilement et de f agon appropriee sur les 
tuyaux, ainsi qu'un procede simple et efiicace 
pour sa fabrication. 

Un procede largement utilise pour 1'isolement 
des tuyaux consiste a appliquer une epaisseur ap- 
propriee d'amiante ou de fibre de verre autour 
du tuyau et a enfermer ensuite ces fibres dans 
un revetement forme d'une feuille souple. Le mate- 
riau de revetement est ensuite tenu en place par 
une serie de bandes metalliques enroulees par in- 
ter vail es autour de 1'enrobage. Ce procede un peu 
grossier, bien qu'etablissant finalement un isole- 
ment satisfaisant, est tres couteux en raison du 
temps necessaire a Implication de 1'ensemble iso- 
lant. fait a la main et il est tres salissant du fait 
de la dimculte d'appli cation des fibres isolantes. 

Un autre procede utilise et representant un cer- 
tain perf ectionnement par rapport au precedent 
consiste a mouler ou a former a chaud le mate- 
riau fibreux isolant, par exemple sous forme de 
segments ou d'anneaux,. a appliquer ceux-ci sur 
les tuyaux et a les maintenir en place a i'aide 
de bandes d'entourage ou moyens analogues places 
par intervalles. La fabrication par ce procede est 
couteuse elle aussi et la pose demande beaucoup 
de temps. 

La presente invention elimine les difficultes prc- 
citees et fournit une attache peu couteuse sur un 
enrobage isolant' de tuyau, pouvant etre applique 
par du personnel non specialise presque instanta- 
nement, d'un prix de revient tres bas et realisant 
un isolement de valeur uniforme. L'invention concer- 
ne aussi un nouveau procede pour la realisation 
de ces enrobages isolants pour tuyaux permettant 
une fabrication economique a grande echelle. 

D'autres caracteristiques de l'invention ressorti- 
ront de la description ci-apres faite en regard des 
dcssins annexes donnes a tilre d'exemples non li- 
mitatifs et dans Icsquels : 

La fig. 1 est une vue en perspective de Tenro- 
bage isolant de tuyau a 1'etat termine ; 



La fig. 2 est la vue en perspective d'une feuille 
de materiau isolant montrant la fagon de le fendre 
ou le couper pour obtenir des trongons a partir 
desquels on realise 1'enrobage ; 

La fig. 3 est la vue en bout d'une serie d'ele- 
mehts ou de bandes semblables a des blocs, en ma- 
teriau isolant, disposes cote a cote avant 1'opera- 
tion de compression ; 

La fig. 4 est une vue en perspective d'un gabarit 
dans lequel est disposee une serie d'elements iso- 
lants, avant 1'operation de compression; 

La fig. 5 est une vue partielle en perspective 
du gabarit montrant les elements isolants une fois 
comprimes ainsi qu'une feuille de materiau souple 
appliquee pendant que les elements sont maintenus 
a l'etat comprime ; 

La fig. 6 est une coupe longitudinale montrant 
deux unites d'enrobage appliquees sur un tuyau et 
indiquant la facon suivant laquelle la feuille de 
revetement de run des enrobages recouvre 1'eniv- 
bage adjacent; 

La fig. 7 est la vue en bout d'une unite d'en- 
robage ; 

La fig. 8 est une vue schematique en elevation 
representant une variante du procede pour la fabri- 
cation d'isolants pour tuyaux, se pretant particu- 
lierement bien a la production de grande serie. 

Sur les dessins, le repere 10 designe une feuille 
laminee de fibre de verre (connue commercialement 
sous la designation « fibre B souple ») obtenue habi- 
tuellement en rouleaux de grandes dimensions, la 
fibre etant convenablement liee pour former une 
masse se soutenant d*elle-meme. Les fibres sont 
generalement disposees dans le sens de la longueur 
du rouleau et, par rapport a la fig. 2, les fibres 
ont une orientation generale d'avant en arriere 
dans la direction indiquee par la flecbe A. De 
ce fait, ces feuilles ne sont pas elastiquement com- 
pressibles dans la direction indiquee par la fleche 
A, non plus que dans la direction de la fleche B. 
D'un autre cote la feuille est elastiquement com- 
pressible dans la direction de la fleche C. Bien 
que la fibre de verre convienne particulierement 
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a Pusage envisage* d'autres materiaux isolarits fi- 
brcux pcuvent etre avantageusemcnt utilises, par 
exemple la fibre d'amiante, la mousse de caoutchouc 
ou n'impoirte quel autre materiau elastiquement 
compressible ayant des caracteristiques d'isolant 
thermique. Dans tons les cas, independamment de 
1'isolant utilise, il est utile que la feuille ait les 
caracteristiques de compression elastique et de non 
compression precitees. 

La feuille de fibre isolante 10 est decoupee d'a- 
vant en arriere suivant les lignes 11 pour former 
une serie de bandes ou elements en forme de 
blocs 12 de section transversale sensiblement car- 
ree, ainsi que represents. Apres decoupage des 
bandes 12, dies sont placees cote a cote de la 
facon representee sur la fig. 3, de facon qu'une 
serie de sections soit elastiquement compressi- 
ble dans un sens horizontal par rapport a la repre- 
sentation de la fig. et, bien entendu, resiste a la 
compression dans le sens vertical. Le nombre d'e- 
lements 12 choisi depend de la circonf erence du 
tuyau a isoler, et il est important qu'avant com- 
pression, la longueur soit superieure a la circon- 
f erence du tuyau. Cet ensemble d'elements 12 est 
ensuite place dans un gabarit 13 ayant une paroi 
de fond ou mandrin legerement courbe ou con- 
cave 13a, deux parois laterales montantes et une 
paroi d'extremite 14. Dans le mandrin 13 peut 
coulisser un coulisseau compresseur 15 pouvant 
etre force de n'importe quelle facon appropriee 
vers la gauche par rapport a la fig. 4 pour corn- 
primer les differents elements de la facon repre- 
sentee sur la fig. 5. Une compression initiale d'en- 
viron 20 % est satisfaisante et, apres compression, 
les elements com primes sont maintenus contre toute 
expansion et, dans ce but, le coulisseau, 15 com- 
porte une boutonniere 16 que traverse une vis de 
serrage 17 qui, une fois serree, maintient le cou- 
lisseau en position de compression. 

Pendant le maintien en compression, une feuille 
18 est fixee par adherence sur les bords superieurs 
comprimes des difierents elements. Bien que la 
feuille puisse etre formee de materiaux divers, 
tels qu'un tissu on une feuille de metal mince, 
un materiau satisfaisant est une feuille stratifiee. 
ayant des couches exterieures en papier kraft et 
une couche intermediate d'asphalte. Une feuille 
ayant ces caracteristiques, qui vient en contact 
intime avec le tuyau a isoler, fournit de facon 
manifeste un joint efncace a Tepreuve de la vapeur. 
Un adhesif donnant satisfaction pour fixer la 
feuille 18 aux differents elements isolants 12 et 
qui resiste a 1'huniidite est un ciment de caou- 
tchouc nitre active par application d'un fer chaud 
sur la feuille. II est a noter que les extremites 
de la feuille depassent au dela des extremites de 
1'ensemble comprime. 

Lorsaue le ciment a ete convenablement seche, 
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le coulisseau 15 est enleve et 1'unite d'enrobage 
enlevee du gabarit. Par suite de 1'elasticite du 
materiau isolant tel qu'il a ete decrit, des que 
I'ensemble est libere, il prend automati quern ent et 
immediatement une forme annul aire, telle que re- 
presentee sur les fig. 1 et 7. Ceci est du au fait 
que les bords interieurs sont retenus dans leur 
etat comprime par la liaison adhesive avec la 
feuille 18, ce qui permet au reste des elements 
isolants de s'epanouir en . forme d'anneau. Cette 
structure peut etre facilement ouverte pour etre 
appliquee cornme enrobage d'un tuyau. 

Une feuille de revetement 21 est librement ap- 
pliquee sur 1'isolant, cette feuille etant aussi en ma- 
teriau souple tel que du papier, du tissu, du metal 
ou tout autre. Ainsi qu'on le voit sur la fig. 7, 
I'extremite libre ou parte 19 de la feuille 18 est 
revetue d 'adhesif sur sa face interieure et cette 
parte peut etre rabattue sur et adherer au cote 
exterieur de la feuille de revetement 21. A 1'autre 
extremite de la feuille 18, la parte 20 peut etre 
revetue, du cote exterieur, d'un adhesif de facon 
a adherer a la face interieure de la partie adja- 
cente de la feuille de revetement 21. La feuille 
de revetement 21 comporte une parte aliongee 
22 qui, apres 1'application de Tenrobage sur le 
tuyau, est rabattue sur la patte 19 et sur la partie 
adjacente de la feuille 21 et adhere sur place, fer- 
xnant ainsi le jeu et realisant effectivement une 
fermeture complete du tuyau. L'adhesif peut aussi 
etre active par chauffage ou par un solvant appro- 
prie d'une facon facile a concevoir. 

On peut remarquer, en parriculier sur la fig. 1, 
qu'une partie de rextremite 23 de la feuille 21 
depasse substantiellement au dela du bord corres- 
pondant de Tanheau d'enrobage. Cette portion re- 
couvre 1'unite d'enrobage adjacente, ainsi qu'on le 
voit sur la fig. 6. Cette portion de recouvrement 
peut etre liee par un adhesif a 1'isolant adjacent 
ou peut etre tenue en place par des colliers me- 
talliques appropries 24, plusieurs de ces colliers 
etant representes sur la fig. 6. On doit noter que 
la feuille de revetement 21 est libre par rapport 
aux bords exterieurs suivant le rayon des bandes 
isolantes et qu'elle est seulement fixee aux partes 
19 el 20 de la feuille interieure 18. 

Une variante du procede pour la realisation de 
1'isolement est representee sur la fig. 8 dans la- 
quelle un nombre choisi de longueurs 26 de ma- 
teriau isolant en fibre de verre laminee sont tirees 
des rouleaux de reserve indivi duels 27 en empilage, 
c'est-a-dire les difierentes bandes etant superposees 
de la facon representee. Le mouvement d'avance des 
difierentes bandes est provoque par un ensemble 
a bande sans fin 28, qui, de plus, comprime les 
feuilles de la valeur voulue. On doit noter que le 
fil des feuilles de fibre de verre s'etend d'une 
facon generale dans la direction des fleches 8a 
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de sorte que les fibres des differentes feuilles se 
trouvent disposees de facon semblable a celles des 
elements 12 de la fig. 4 et que 1'empilage de 
feuilles est elastiquement compressible dans le sens 
vertical vu sur la fig. Le fonctionnement du trans- 
porteur-compresseur 28 est intermittent pour per- 
mettre 1 'application d'un adhesif et d'une feuille 
29 formant noyau sur l : extremite a nu de 1'empi- 
iage compresse. Lorsque I'adhesif est suffisamment 
etabli ou seche, 1'empilage est coupe verticalement 
suivant la ligne 30 et Tisolant se forme brusque- 
ment de lui-meme en anneau suivant les formes 
representees sur les fig. 1 et 7. Le transporteur 
28 avance alors a nouveau pour permettre la for- 
mation de 1'unitc suivante. La feuille de revetement 
21 precedemment decrite est ensuite appliquee de 
la facon indiquee pour completer 1'unite isolante. 
De fagon evidente, ce mode de mise en ceuvre 
du procede se prete a la production en grande 
serie d'une facon satisfaisante et economique. 

II apparait de facon evidente a la lecture de 
la description precedente que 1'enrobage pour 
tuyau conforme a Tinvention est extremement sim- 
ple et peut etre mis en place facilement et de 
facon appropriee par emboitement, car il est sim- 
plement necessaire d'ouvrir suffisamment Tenroba- 
ge pour le passer sur le tuyau, puis de relacher 
1'isolant de facon qu'il s' applique brutalement en 
contact avec le tuyau. On fait ensuite adherer la 
patte 22 en position, et on place des attaches en 
bandes ou en fils 24 suivant des intervalles con- 
venables. Les bandes ou les fils 24 peuvent ne 
pas etre utilises si on le desire, car les unites 
d'enrobage se soutiennent d'elles-memes et, du fait 
du recouvrement de la partie 23 chaque enrobage 
est fixe effectivement et avec securite a 1'enrobage 
adjacent. Par suite du laminage a « grain de bord s> 
des bandes individuelles formant les diflerents ele- 
ments dp 1'enrobage, les differences entre le dia- 
metre interieur et le diametre exterieur du reve- 
tement sont uniformement absorbees sans « mar- 
ches », etablissant ainsi des surfaces interieures et 
exterieures lisses. Ce meme laminage du bord de 
1'enrobage etablit une force de compression plus 
importante et produit le meme effet qu'une aug- 
mentation de la densite d'isolement. 

II est a noter que dans certains cas, la feuille 
18 formant noyau, peut ne pas etre utilisee et 
qu'au lieu de ciment, on peut utiliser des moyens 
mecaniques tels que des attaches pour retenir le 
bord interieur du noyau a 1'etat comprime. 

Bien entendu, et ainsi qu'il ressort de ce qui a 
ete dit plus haut, l'invention n'est pas limitee 
dans sa realisation ni dans ses applications aux 
exemples representes et decrits, mais pourra donner 
lieu a des variantes. 

RESUME 

1° Enrobage isolant pour tuyaux comprenant une 
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structure en forme d'anneau brise, comportant une 
masse de fibre compressible et elastique dans le 
sens pcripherique de 1'anneau et un materiau en 
feuille souple fixe de facon adhesive sur le bord 
interieur de la structure pour maintenir la partie 
la plus interieure circulaire de I'ame de 1'anneau 
a Tetat intimement comprime, la partie restante ou 
partie radialement exterieure de 1'anneau etant libre, 
de facon que la partie de la structure en dehors 
de la partie comprimee s'epanouisse en raison de 
Telasticite de la fibre suivant une forme circulaire, 
la structure pouvant etre ouverte a la brisure et 
Telasticite permettant a cette structure de se res- 
serrer en forme pratiquement annulaire lorsqu'elle 
est relachee. 

2° Modes de realisation de 1'enrobage isolant 
pour tuyaux tel que specifie sous 1° comportant 
les particularites suivantes prises isolement ou en 
combinaisons : 

a. Le materiau en feuille souple comporte des 
parries depassant et couvrant les bords se rejoi- 
gnant de 1'anneau a la brisure, et depassant au- 
dela de la face exterieure de la structure ; 

b. Un revetement forme d'un materiau en feuille 
souple entoure librement 1'anneau et il est fixe 
aux parties depassantes specifiees au paragraphe 
a.; 

c. Le revetement depasse axialement au-dela 
d'une extremite de la structure pour permettre 
que la structure adjacente puisse s'emboiter dans 
ce depassement; 

d. Le revetement comporte une patte ou rabat 
pour recouvrir la brisure et fermer de fagon etan- 
che rintervalle forme par la brisure. 

3° Procede pour la realisation de 1'enrobage spe- 
cific sous 1° ou 2° presentant notamment les ca- 
racteristiques suivantes mises en oeuvre sepaiement 
ou en toutes combinaisons : 

a. On realise un corps cylindrique creux en as- 
semblant un certain nombre d'elements en fibre de 
verre disposes cote a cote, les elements etant elas- 
tiquement compressibles dans la direction des fa- 
ces en contact, on comprime l'ensemble de facon 
que ses extremites opposees soient ramenees 1'une 
vers 1'autre, on applique un adhesif resistant a 
rhumidite sur une seule partie du pourtour des 
elements disposee a angle droit de Taxe de mise 
sous compression pendant la compression, et lors- 
que 3'adhesif s'est stabilise, on relache la com- 
pression de la structure pour lui permettre de 
s'epanouir sous une forme annulaire ; 

b. On applique une feuille en materiau souple 
a Taide d'un adhesif resistant a I'humidite, sur un 
seul cote du pourtour des elements, cette feuille 
etant disposee a angle droit de Taxe de mise sous 
pression, pendant la compression, et loxsque I'adhe- 
rence est obtenue, on relache la compression pour 
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perinetLre a la structure de se resserrer sous une 
forme annulaire; 

c. On applique unc feuille dc revetement en la 
laissant libre autour de la structure et on fixe 
les extremites de la feuille de revetement aux ex- 
tremites de la premiere feuille; 

d. On fabrique le corps cylindrique creux en 
faisant avancer en meme temps et de facon inter- 
mittente une serie de bandes sans fin en fibre 
de verre superposees les unes sur les autres, cha- 
que bande etant elastiquement compressible sui- 
vant son epaisseur; on comprime simultanement 
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les difiereutes bandes; on applique avec un adbe- 
sif une feuille sur la partie d'extremite a nu de 
I'empilage comprime de bandes pendant les inter- 
valles separant le mouvement d'avance des bandes 
et on coupe les bandes suivant une ligne se trou- 
vant en arriere de, et parallelement a cette partie a 
nu. 

* Vincent Di MAIO et Norman T. MILLER 

.Par procuration : 
D. Mal£mont, J. Couvbat-Desvergnes et R. Chauchard 
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